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Georg Endler in GroB Sarchen, Kr. Sorau, N.-L., und Dr. Willi Schacht in Weimar. 
Verfahren zur Herstellung von profilierten Pappen. 
Patentiert im Deutschen Reiche vom 18. Juli 1923 ab. 



Das Priigen von Pappen geschieht nach 
cincm bokannten Verfahren derart, dafi man 
eine ebene, scluvach gofeuchtetc Tafcl dos zu 
profilierenden Stoffcs zwischen zwei cntspre- 
5 chend erwarmte Druckwalzen hindurchlaufcn 
Ial3t, die zahnradartig ineinanck^rgreifen. 
Hierhei Ziehen die Druckwalzen die Tafcl zwi- 



schen sich, formen, hartcn und trocknen die- 
selbe. 

Dieses Fornien, Harteu und Trocknen ge- 
schieht jcdoch, selbst bei langsamer Umdre- 
hung der Walzen, nur w*ahrend eines ganz 
kurzen Zeitraumes. Bel hohen Profilierungen 
bzw. tiefen Pragungen sowic starken Pappen 
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niuB das rappmatcrial gut gcfcucbtct .-^ein, 
uiii im Material selbst bei dcr Vcrarbcitung j 
niclit zu sohr beansprucht zu werdcu. Dalier | 
reicht dieser Druck und die gleichzeitig eiu- : 
5 wirkendc Warnic oft nicht aus, die Pappe : 
o. dgl. genugcnd fest und glcichzeitig hin- 
reichend trocken zu machen. Es treten dalier ^ 
die profilierten oder gepragten Teile der 
Pappe aus dem Druckwalzenpaar noch feucht | 

lo und nicht hinreichend gefestigt aus, was fur • 
die Giite des Fabrikatcs nicht vorteilhaft ist. 1 
Auch erweist es sich als nachteilig, da6 die \ 
Walzen auf die feuchte Papp- oder Papier- ! 
masse ziehend einwirkcu, weil hierdurch das ; 

15 Material noch besonders beansprucht wird. ; 
Diese Xachteile werden gemaB der Erfin- \ 
dung dadurch vermicden, daB die Papptafel 
untcr das cine einzchie Welle oder eine ahn- 
liche Form pragende, fortlaufend auf und 

20 ab bewegte Werkzeug geriickt, die Pragung 
der Welfe dann nach jeweiliger Stillsetzung 
der Fordermittel fur die Pappbahn beliebig 
oft wicderholt und danach die Papptafel 
durch die wieder in Gang gesetzten Forder- 

25 mittel um die Breite einer Welle weiterge- 
riickt und der Vorgang bis zur Fertigpragung 
der ganzen Tafel wicderholt wird. 

Auf der Zcichnung ist eine Vorrichtung 
abgebildet, die zur Ausfiihrung des Ver- 

30 falirens verwendet werden kann. 

Abb. I zeigt die Vorrichtung tcils in An- 
sicht, tcils in eincm senkrechten Liingsschnitt. 

Abb. 2 stellt ini Schaubilde einen Teil des 
Pragcstempels und Gegcnstcnipels dar. 

35 Abb. 3 zeigt ein Stuck einer * Pappe, die : 
Wellcnforni und Verbindungssteg besitzt, . 
welchc quer zu den Well en liegcn. 

Das Gestell i der Maschine besitzt Arme2, , 
auf denen der Langsschneider 3, 4 gelagcrt | 

40 ist, der die auf dem Tisch 5 zugefiihrte ebene [ 
Papptafel 6 auf bciden Seiten bcschneidet und . 
sic den beidcn sich gcgenlaufig drehenden | 
Druckwalzen 7, 8 zufiihrt. Diese Druck- ■ 
walzen 7, 8 bewirkcn absatzweise die Vor- : 

45 wartsbewegung der Papptafel 6 und werden, 
um dies zu erreichen, in bestimmten Zeit- j 
raunien stillgcsctzt. Xach Verlassen der ■ 
Druckwalzen 7, 8 und der ihnen vorgelager- ; 
ten, mit dem Gestell fest verbundcnen Fiih- \ 

50 rungcn 9, 10 gelangt die Papptafel zwischen ; 
die erwarmten Pragewerkzcuge. Diese be- 1 
stchen aus cinem oberen Stempel 11, der eine I 
wcllenformigc, in seiner Langsrichtung ver- i 
laufcnde Rippe 12 besitzt. Dieser Stempel ! 

55 wird durcli eine Fiihrungsstangc 13 getragen, ; 
die an ihreni oberen Ende eine Rolle 14 tragt, i 
auf die das Exzenter 15 einwirkt, das auf '. 
einer Welle 16 gelagcrt ist. Diesem Exzenter | 
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15 cntspricht ein auf dcr Welle 17 gelagertcs 
Exzenter 18, das die Aufwiirtsbcwegung des 60 
unteren Pragewcrkzcuges 19 unter Vermitt- 
lung einer Rolle 20 bewirkt. Dieses Prage- 
werkzeug wird ebenfalls geheizt und besitzt 
entsprcchende Rippen 21, 22, die eine Vertie- 
fung zwischen sich einschliefien, die der Rippe 65 
12 am oberen Pragewerkzcug 1 1 entspricht. 
Das obere Werkzeug 11 steht unter Einwir- , 
kung einer Feder 23, die das Bcstreben hat, 
das Werkzeug entgegen der Wirkung des Ex- 
zenters 15 zu bewegen. Das untere Werkzeug 70 
IQ vcrlaBt nach dem Prefivorgang die Ar- 
beitsbahn durch seine eigene Schwere, 

Nachdem der Pragevorgang beendet^ ist, 
ubernimmt die entsprechend gestaltete Riftel- 
warze24 den weiteren Vorschub, bis die ge- 75 
pragte Papptafel auf eine Transporteinrich- 
tung 25 gelangt. Hier konnen Impragnierein- 
richtungen 26 vorgesehcn sein, die die Well- 
tafel beiderseits mit Impragnierungsfliissig- 
kcit bcspritzen. 80 

In Abb. 2 ist eine besondere Art von 
Pragewerkzeugen dargestcllt. Der Prage- 
stempel II besitzt auBer der Langsrippe 12 
noch einen oder mehrere Einschnitte 27, die 
den Erhohungen 28 des Gegenstcmpels 19 ent- 85 
sprechen, der mit einer der Rippe 12 entsprc- 
chenden Vertiefung 50 versehen ist. Bei An- 
wcndung dieser Werkzeugc erhalt man Pap- 
pen, die auBer den Liingsrippen 29 noch Quer- 
rippen 30 aufweisen, die die Wellen der Tafel 90 
bruckenartig verbinden. 

Eine derartig geformte Papptafel zeigt die 
Abb. 3. 

PATENT-ANSPRiiCHE: 

1. Verfahreii zur Herstellung von profi- 
lierten Pappen, dadurch gekennzeichnet, 
dafl die Papptafel unter das eine einzclne 
Welle oder eine ahnliche Form pragende, 100 
fortlaufend auf und ab bewegte Werkzeug 
geriickt, die Pragung der Welle dann nach 
jeweiliger Stillsetzung der Fordermittel 
fiir die Pappbahn beliebig oft wicderholt 
und danach die Papptafel durch die wie- 105 
der in Gang gesetzten Fordermittel um die 
Breite einer Welle weitergeriickt und der 
Vorgang bis zur Fertigpragiuig dcr gan- 
zen Tafel wicderholt wird. 

2. Pragewerkzcug zur Ausfiihrung des 110 
Verfahrens nach Anspruch i, gekcnnzeich- 
nct durch einen Pragestcmpel (xi) mit 
einer Pragerippe (12) und einen gleich- 
falls auf und ab gehenden Gcgenstempel 
(19) mit einer der Rippe (12) entspre- 115 
chenden Vertiefung (50). 

-eichnungen. 
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